TEILEREINIGUNG

Mehr Flexibilitat und hoherer Durchsatz bei LosgroRe 1

MalBgeschneidert modular

Moderne modulare Baukastensysteme auf Basis von Kammerreinigungsanlagen verbinden

die Vorteile von dezentralen mit denen von zentralen Reinigungsanlagen. Dadurch sind sie

besonders flexibel und leistungsfahig.

Zentrale Reinigungskonzepte muss-
ten im vergangenen Jahrzehnt hau-
fig dezentralen aufgabenbezogenen Lo-
sungen weichen, da diese kiirzere lo-
gistische Wege sowie eine Redundanz
zur Vermeidung des Bottleneck-Ef-
tekts aufwiesen. Allerdings wurden da-
durch auch die Vorteile zentraler An-
lagen aufgegeben, die sich unter ande-
rem in Form von deutlich niedrigeren
Betreuungs- sowie Reinigungsstiick-
kosten bei voll ausgelasteten Maschi-
nen darstellen. Mit modernen modu-
laren Baukastensystemen auf Basis der
Kammerreinigungsanlagen sind je-
doch die Vorteile beider Varianten in
flexibler, leistungsfahiger sowie wirt-
schaftlicher Art und Weise verbind-
bar. Wie das in der Praxis funktioniert,
hat jiingst die LPW Reinigungssysteme
GmbH mit einer Serie von innovativen
Zentralsystemen gezeigt. Unter ande-
rem haben die Riedericher Ingenieu-
re eine seither einzigartige 6-Kammer-
Anlage entwickelt.

Die Anforderungen an den
Reinigungsprozess

Ein namhafter deutscher Hersteller
hochwertiger Komponenten fiir Pkw-
Einspritzsysteme musste sich mit ge-
stiegenen Anforderungen an Ausbrin-
gung und Reinigungsqualitét ausei-
nandersetzen. Neben dem Hochlauf
einer neuen beziehungsweise modifi-

zierten Produktlinie sollte das neu zu
beschaffende System auch die Moglich-
keit besitzen, die Kapazitdt von beste-
henden Altanlagen aufzunehmen. Des
Weiteren kamen erweiterte Kriterien in
puncto Bauteilsauberkeit bei einer be-
stehenden Produktgruppe durch den
Endabnehmer hinzu.

Schnell war klar, dass diese Aufga-
ben nur mit einer neuen Reinigungslo-
sung auf Grundlage folgender Aspekte
erfiillt werden konnten:

Bauteil 1: Endreinigung Stahl nach me-
chanischer Bearbeitung und Phospha-
tierung. Ziel: Partikelgrofle < 250 pm
kubisch, Korrossionsschutz mindes-
tens 6 Monate.

Bauteil 2: Endreinigung Edelstahl nach
mechanischer Bearbeitung und Biirst-
prozess. Ziel: Partikelgréfie < 200 um,
fleckenfrei.

Im Zuge der technischen Gespra-
che wurden zunichst die verschiede-
nen moglichen Varianten auf Basis der
modularen LPW-Baureihen diskutiert.
Dabei ging es zum einen um die Rea-
lisation von je einer Reinigungsanlage
pro Bauteil (PowerJet Twin) in Verbin-
dung mit einer gemeinsamen Automa-
tion in Form eines Shuttles. Zum ande-
ren um die Frage, ob die jeweiligen Vor-
und Zwischenreinigungsaufgaben der
beiden Komponenten ebenfalls in den
neuen Anlagen zu integrieren sind. Des
Weiteren sollten umfangreiche Vorver-

Gesamtprozesszeit (Versuch

| Taktzeit | Taktzeit Taktzeit |  Taktzeit
Behandlungs- Neben-| Behandlungs- Neben-| Behandlungs- |Neben-| Behandlungs- |Neben-
zeit | zeit zeit zeit zeit zeit zeit zeit

Reinigen - Spiilen 1 - Spiilen 2 - Trocknen

62

©LPW

suche im hauseigenen Technikum mit
angeschlossener Restschmutzanalytik
unter Einbeziehung der Kunden-Er-
fahrungen und des Chemielieferanten
Aufschluss tiber Machbarkeit der aktu-
ellen und kiinftigen Reinheitsvorgaben
sowie iiber die erforderlichen Takt- und
Prozesszeiten geben.

Nach Definiton der relevanten
Mafinahmen in puncto Waschtechnik
und Vorprozesse wurden die Resultate
erneut verifiziert und wie folgt auf die
technische Auslegung der neuen Anla-
ge libertragen:

Chargengrofle: maximal 670 x 480
x 300 mm

Chargengewicht: bis 200 kg
Durchsatz: 6 bis 12 Chargen pro
Stunde, je nach Aufgabenstellung.
(5 Mio. Stahlbauteile pro Jahr, circa
13000 bis 14000 Chargen. 30 Mio.
Edelstahlbauteile pro Jahr, etwa
25000 bis 26000 Chargen.)

Vor- sowie Zwischen- und Endrei-
nigungsprozesse in einer Anlage
Chaotische Warenzufithrung bis
zu Losgrofle 1

Reinigen und 1. Spiile fiir alle Bau-
teile in allen Programmen
Eigenstidndige VE-Spiile mit hoher
Flutleistung fiir VA-Bauteile
Eigenstindige Trocknung fiir VA-
Bauteile

Korrosionsschutzbad fiir Stahl-
Bauteile.

In Vorversuchen wird die
Gesamtprozesszeit bestimmt. Die
Produktionstaktung dient dazu,

diese Zeit in einzelne Behandlungs-
beziehungsweise Transportschritte
aufzuteilen. Daraus ergibt sich dann
schlief3lich die Zahl der Behandlungszonen
oder -kammern.
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Anhand dieser Vorgaben kamen der
Kunde und LPW zu dem Schluss, dass
ein hochflexibles und leistungsstarkes
Anlagensystem auf Basis der modula-
ren Baureihe PowerJet die beste Losung
darstellen wiirde. Zum einen, weil da-
mit die Kriterien in allen Bereichen er-
tullbar sind. Zum anderen, weil diese
Losung auch hinsichtlich der Betriebs-
kosten (Energie und Personalbindung)
die effizienteste Variante im Vergleich
zu den klassischen Mehrbad-Tauchan-
lagensystemen verkorpert.

So entwickelten die LPW-Ingeni-
eure schliefllich die 6-Kammer-Reini-
gungsanlage PowerJet T5 Hexa. Die-
se sieht in der Behandlungskammer 1,
Bad 1, das Reinigen von Stahl-/Edel-
stahl-Komponenten mit wahlweise
Niederdruckreinigung beziehungswei-
se Druckfluten bei 18 bar sowie Ultra-
schallreinigung vor. In Behandlungs-
kammer 2, Bad 2, erfolgt das Spiilen der
Stahl-/Edelstahl-Teile bei 2,5 bar. Die
Behandlungskammer 3, Bad 3, spiilt die
Stahl- und gegebenenfalls auch Edel-
stahlelemente mit frequenzgesteuerter
Niederdruckpumpe und hoher Spiil-
menge sowie angepasster Hochleis-
tungsfiltration. Behandlungskammer
4,Bad 4, beinhaltet die VE-Wasserspii-
le von Edelstahlkomponenten — eben-
falls mit frequenzgesteuerter Nieder-
druckpumpe, hoher Spiilmenge sowie
angepasster Hochleistungsfiltration.
In der Behandlungskammer 5, Bad 5,
steht das Niederdruck-Konservierbad
fiir Stahlkomponenten mit optimier-
ter Medienzufithrung fiir den Einsatz
von zum Schaumen neigenden Emulsi-
onskonservierern bereit. Behandlungs-
kammer 6 ist schlieSlich fiir die Vaku-
umtrocknung der Edelstahlteile zu-
standig.

Dariiber hinaus haben alle Kam-
mern Trocknungsgeblése. Uber die VE-
Spiile in Bad 4 lauft die Nachspeisung
der Bader. Die Medienaufbereitung er-
folgt neben der Vollstromfiltration in
jedem Bad iiber einen grofien Koales-
zenz-Olabscheider mit Magneteinsit-
zen und Konusboden sowie iiber eine
Destillationsanlage mit Warmekopp-
lung in den Bédern 1 und 2. Fiir die
Beladung ist eine 2-Platz-Shuttle-Au-
tomation zur Kopplung an einen Be-
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Auswahlprozess des Modulbaukastens PowerJet

ARBEITSKAMMER

Anzahl, Grofe und Aufgaben-
stellung der Arbeitskammer.

WASCHMECHANIK

Festlegung der Fumpendrucke
und Volumenstremmengen in
Verbindung mit den aufgabenbe-
zogenen Dilsenauslegungen.

&

TANKAUSFUHRUNG

Festlegung der Anzahl und Grifle der
Medienverlagen mit der jeweiligen
Aufgabenstellung.

KREISLAUFFILTRATION/MEDIENAUFBEREITUNG

Festlegung Art und Ausfiihrung,
angepasst an die einzelnen
Behandlungsschritte und
Prozessparameter.

Die Kreislauffiltration [z. B. Beu-

1
LPW-Ultramodul: die Feinreini-
gungsaufgabe in einer speziell
ausgelegten Arbeitskammer.

2

Bei Bedarf je nach Aufgabenstel-
lung Festlegung der geeigneten
Ultraschallleistung und -frequenz.

3
4
tel- oder Kerzenfiltration) erfolgt

Bei der Option Ultramadul
kammt ein stehender
Behalter zum Einsatz.

im Vollstrom. Sonstige Medienauf-
bereitungssysteme (z. B. Ultrafil-
tration, Destille, Zentrifuge, usw.)
arbeiten im Nebenstrom.

TROCKNUNG

Im Standard kénnen alle
gingigen Heifluft-/Vakuum-
trocknungssysteme zum Einsatz
gebracht werden.

AUTOMATION

LPW bietet fur die Standardbaugréfien
Module fiir den gesamten Bereich der
klassischen Rollenbahn- oder Nieder-
flurshuttlessyteme an.

5
Die Auswanl richtet sich nach
Taktzeit und den jeweiligen
Bauteilgeometrien bzw.
-materialien.
6

Die Einbindung von Kiihlsystemen,
Entrmagnetisierstationen oder
externen Yakuumtrocknungen ist
jederzeit maglich.

®

INDIVIDUELLE LOSUNGEN

Aufbauend suf dem modularen System
sind jederzeit kundenspezitische
Ldsungen in den Bereichen der

Verfahrenstechnik, Wasch-
mechanik oder Automation
miglich.

©
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Das maf3geschneiderte modulare System bietet eine Vielzahl von Mdglichkeiten

lade-/Entladekreislauf mit integrierter
Warentragerriickfiihrung und RFID-
System zustdndig.

Modularsystem fiir mehr
Flexibilitat

Egal in welcher Grofle — maf3geschnei-
derte Anlagen, die auf der Grundla-
ge eines modularen Baukastensystems
arbeiten, liefern Losungen fiir grofie
zentrale oder auch kleinere dezentra-
le Aufgabenstellungen. Die ausgereif-
te Modularitat erméglicht die Umset-
zung komplexer, sowohl an aktuelle als
auch kommende Produktionsanforde-

rungen angepasste Reinigungsanlagen
- mit iiberschaubarer Komplexitit und
geringem technischen Risiko.

In der modularen Einkammer-
technologie wird seit mehreren Jahren
durch den Einsatz von Mehrkammer-
anlagen versucht, die Fahigkeiten mit
dem Fokus auf Durchsatz und Flexi-
bilitdt auszubauen. Ausschlaggebend
hierfiir sind eine Reihe von Kriteri-
en, die der Markt definiert und nach-
fragt. Dazu zdhlen etwa die Realisie-
rung hoher Reinheitsanforderungen,
hohe Durchsatzmengen von 15 bis
20 Chargen pro Stunde sowie geringe
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Die neue
6-Kammer-
Anlageist 13
Meter breit und
fast neun Meter
tief

Grundlastkosten, um variabel auf Aus-
bringungsschwankungen reagieren zu
konnen, die Einbindungsmoglichkeit
in bestehende betriebsinterne Logistik
und natiirlich geringe Wartungs- so-
wie Betriebskosten. Des Weiteren miis-
sen Anlagensysteme den Bauteilan-
forderungen gerecht werden - diirfen
jedoch keine bauteilspezifische Son-
derlosung darstellen. Dazu kommen
hdufig Zusitze in Form von Erwei-
terungs-/Upgrade-Fihigkeit, redun-
dante Teileinheiten zur Reduzierung
des Bottleneck-Effekts, Anbindungs-
moglichkeit an Rein-/Sauberrdume,
die Grobreinigung (etwa Vor-/Zwi-
schenreinigungsprozesse) sowie Fein-
reinigung auf einem Anlagensystem.
Losgrofle 1 spielt eine Rolle sowie die
Integration von beispielsweise Lang-
zeitkonservierung (wissrig oder 16se-
mittelbasierend) oder Phosphatierung.

Auf Grundlage dieser Marktbe-
diirfnisse hat sich LPW entschieden,
das bisherige modulare Baukastensys-
tem so zu erweitern, dass die aufgezeig-
ten Anforderungen in Teilen oder auch
in Génze in einem Anlagensystem zu
realisieren sind. So stehen den Kun-
den nun eine Vielzahl von frei wahl-
baren Kombinationen zur Verfiigung.
Die Anzahl der eingesetzten Medien-
tanks wird durch die geforderten Pro-

5
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Das Shuttle
ermoglicht die

schnelle und flexible all

Zu- und Ruckfuhrung B
der Ware
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zesse in Bezug auf die Reinigung, die
Spiilprozesse sowie die Zusatzprozesse
(zum Beispiel Konservieren) festgelegt.
Auch der Redundanz-Grad nimmt hie-
rauf Einfluss. Die Anzahl der Behand-

lungskammern wird zum einen durch
den geforderten Durchsatz in Verbin-
dung mit der bendtigten Prozesszeit
und zum anderen durch die eingesetz-
ten Medien, Stichwort Verschleppungs-
freiheit, bestimmt.

Der Schlissel: angepasste
Automationslésungen

Neben dem Modulaufbau bei Behand-
lungskammern und Medienvorlagen
sind eine Vielzahl von Vollstrom- und
Bypass-Aufbereitungsvarianten vor-
handen, die aufgabengerecht zum Ein-
satz kommen. Auch bei voneinander
unabhingigen Teileinheiten sind die-
se zentral zusammenfass- und betreu-
bar. Um die Vorteile dieser Systeme voll
ausspielen zu konnen, war die Entwick-
lung geeigneter Automationslésungen
von zentraler Bedeutung. Diese muss-
ten sich durch folgende Merkmale aus-
zeichnen:

—  Hohe Transport- sowie Beladege-
schwindigkeiten
Freie Anwahl von Behandlungs-
kammern in unterschiedlichen
Reihenfolgen (Uberholen)

—  Freie Anwahl von Behandlungs-
programmen

— Mogliche Trennung von sauberer
und gereinigter Ware

— Anbindungsméglichkeit an Rein-/
Sauberraum

— Datensatzverwaltung iiber RFID-
Systeme

— Einbindung zusitzlicher Reini-
gungsmodule ohne Mehrinvest im
Bereich Automatisierung

— Integration einer Paletten-/Wa-
rentragerriickfithrung ohne Zu-
satzbinder

— Einbindungsméglichkeit von Zu-
satzaufgaben (zum Beispiel Kiihl-
und Messstationen).

Das Niederflur-Transportsystem, auch

Shuttle genannt, wird diesen Aufga-

ben gerecht. Neben der dargestellten

Flexibilitat zeichnet es sich durch ein

Mindestmaf3 an mechanischem Auf-

wand sowie Wartungsintensitit aus.

Zudem sind die Investitionskosten im

Vergleich zu klassischen Automations-

l6sungen mit geringerem Fahigkeits-

spektrum bei Mehrkammeranlagen

deutlich niedriger.

Nitzliche Grundlagen- und Pra-
xisinformationen zur industriellen
Bauteilreinigung sowie erldautern-
de Grafiken und Videos finden Sie
im Internet unter www.modulare-
bauteilreinigung.de

Zusammenfassend ist festzustel-
len: Letztendlich soll sich in der in-
dustriellen Reinigungstechnik die L6-
sung an den Aufgaben ausrichten — und
nicht die Aufgaben an den verfiigba-
ren Systemen. Mit der Vorgehensweise
»mafigeschneidert modular® ist dies in
den meisten Fillen flexibel, kostenop-
timiert und zukunftsfahig moglich. I

Gerhard Koblenzer
geschaftsfiihrender
Gesellschafter,

LPW Reinigungssysteme
GmbH, Riederich,
info@|pw-reiniqungssysteme.de
www.pw-Teinigungssysteme.de
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